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Penelitian ini dilakukan bermula adanya kasus di sebuah UKM di Ngingas Sidoarjo, pada hasil pelapisan 
terdapat keretakan dan kurang merata. Oleh sebab itu Peneliti melakukan penelitian untuk mengetahui 
pengaruh temperatur, waktu pelapisan nikel dan krom dekoratif terhadap hasil ketebalan dan ketangguhan 
lapisan permukaan baja ASTM A36. Hasil penelitian ini diharapkan bermanfaat bagi UKM yang bergerak 
pada bidang pelapisan, serta dapat menambah referensi ilmu di dunia pendidikan. Elektroplating merupakan 
suatu proses elektrolisis, dimana terjadi pengendapan logam pada permukaan logam yang akan dilapisi. 
Logam yang dilapisi adalah ASTM A36 yang merupakan bahan untuk pembuatan stang motor. Pelapisan 
ini menggunakan larutan nikel sebagai dasar lapisan, dilanjutkan dengan  pelapisan krom dekoratif untuk 
menambah nilai dekoratifnya. Spesimen pada penelitian ini berukuran 55x10x10 (mm) dan 55x30 (mm). 
Pelapisan nikel memiliki variasi waktu lama pencelupan 18, 20, 22 (menit) dan variasi temperatur larutan 
55, 57 (°C). Pelapisan Krom menggunakan waktu pencelupan 2 menit dan variasi temperatur 55, 57 (°C). 
Hasil Elektroplating ini diuji ketebalan lapisan yang dihasilkan dan seberapa ketangguhan lapisan untuk 
melindungi material dari faktor lingkungan. Hasil penelitian menunjukan semakin besar nilai waktu lama 
pencelupan dan temperatur, maka semakin besar pulal ketebalan dan nilai impak yang dibutuhkan untuk 
merusak baja ASTM A36. Pada waktu 18 menit dengan temperatur 55℃ pada kedua larutan, nilai 
ketebalannya adalah 20,50 µm dan nilai impaknya 338,64 J. Sedangkan, pada waktu 22 menit dengan 
temperatur 57℃ pada kedua larutan, nilai ketebalannya adalah 40,90 µm, dan nilai impaknya 499,84 J. 
       Kata Kunci : Elektroplating, ASTM A36, waktu, temperatur, nikel, krom. 
 
Abstract 
Therefore, researchers conducted a study to determine the effect of temperature, time of nickel and chrome 
decorative coatings on the results of the thickness and toughness of the ASTM A36 steel surface. The results 
of this study are expected to be useful for UKM ngingas in the field of coating and can add references to 
knowledge in the world of education. Electroplating is an electrolysis process, where metal deposition 
occurs on the surface of the metal to be coated. The coated metal is ASTM A36 which is a material for 
making motorcycle handlebar. This coating uses a nickel solution as the base layer, followed by decorative 
chrome coating to add decorative value. Specimens in this study were 55x10x10 (mm) and 55x30 (mm). 
Nickel plating has a variation of the time immersion of 18, 20, 22 (minutes) and variations in the temperature 
of the solution 55, 57 (° C). Chrome plating uses a 2 minute immersion time and a temperature variation of 
55, 57 (° C). The results of this electroplating will be tested on how thick the resulting layer and how tough 
the layer is to protect the material from environmental factors. The results of this study that the greater the 
value of the time immersion and temperature, the greater the thickness and impact value needed to damage 
ASTM A36 steel. At 18 minutes with a temperature of 55 ℃ in both solutions, the thickness value was 
20.50 µm and the impact value was 338.64 J. Whereas, at 22 minutes at 57 ℃ in both solutions, the thickness 
value was 40.90 µm, and the impact value is 499.84 J. 
        Keywords : electroplating, ASTM A36, time, temperature, nickel, chrome. 
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PENDAHULUAN 
Perkembangan ilmu pengetahuan serta teknologi pada 
sektor industri pelapisan logam telah mengalami 
kemajuan yang sangat pesat mulai dari jenis pelapisan, 
bahan pelapis, hingga hasil lapisan. Semua ini bisa 
terjadi karena tersedianya material logam yang 
mempunyai kualitas yang baik untuk menjadi bahan 
dasar dari komponen pelapisan logam. Karena 
kebutuhan sektor industri pelapisan logam yang 
semakin bervariasi dan berkembang tidak hanya 
membutuhkan ketahanan terhadap korosi namun juga 
kekuatan dari material dan keindahan serta memiliki 
nilai ekonomis yang tinggi hal ini yang di butuhkan 
oleh industri kecil seperti UKM pelapisan logam.  
Kebutuhan akan komponen berbahan dasar 
logam ini banyak sekali dalam bidang industri, bidang 
otomotif, konstruksi bangunan serta bidang-bidang 
lain, Misalnya pada bidang otomotif, Pada skala UKM 
(usaha kecil dan menengah) di Ngingas, Waru, 
Sidoarjo, dengan salah satu produknya adalah Stang 
atau steer. Stang adalah salah satu komponen yang 
sangat penting pada kendaraan bermotor. Stang 
berfungsi untuk mengatur arah laju dari sebuah 
kendaraan serta berguna untuk tempat melekatnya gas, 
rem, dll. Khande, dkk,(2018) Pada Jurnalnnya 
menggunakan baja karbon rendah tipe ASTM A36 
sebagai bahan baku stang motor. Baja ASTM A36 
merupakan baja dengan kandungan karbonnya kurang 
dari 0,3%, atau bisa disebut baja karbon rendah. Baja 
ASTM A36 memiliki komposisi 0,26% Karbon (C), 
0,4-0,9% Mangan (Mn), 0,4% Silikon (Si), 0.04% 
Phospor (P), dan 0,05% Sulfur(S). 
Stang sepeda motor letaknya berada dibagian 
atas, sehingga sering terkena panas, hujan, dan benturan 
dari luar. Maka, perlu adanya sebuah perlindungan agar 
stang dapat awet dan tahan lama. Pelapisan logam 
adalah salah satu jenis perlindungan logam dari kondisi 
lingkungan maupun benturan. Untuk melindungi stang 
dari faktor lingkungan dan benturan lapian logam harus 
memiliki ketebalan yang pas dan memliki ketangguhan 
dari benturan. 
Salah satu jenis proses pelapisan logam adalah 
elektroplating. Elektroplating yang digunakan pada 
stang motor adalah elektroplating nikel dan kemudian 
dilapisi dengan pelapis krom dekoratif. Penggunaan 
nikel sebagai pelapis karena nikel mempunyai sifat 
kuat, ulet, dan dapat mencegah korosi. Sedangkan 
pelapisan krom dipilih karena sifat krom yang tahan 
akan korosi dan memiliki nilai dekoratif. Pelapisan 
nikel dan krom dekoratif ini diharapkan akan memiliki 
sifat kuat, ulet, tahan korosi, dan memiliki nilai 
dekoratif yang tinggi. Untuk mendapatkan hasil 
pelapisan elektroplating yang dapat melindungi perlu  
 
memperhatikan variabel-variabel yang mempengaruhi 
hasil elektroplating tersebut. Variabel yang perlu 
diperhatikan diantaranya adalah lama waktu 
pencelupan dan temperatur larutan. 
Penelitian  elektroplating nikel -  krom dekoratif  
mengenai variabel lama waktu pencelupan dan 
temperatur sudah beberapa kali dilakukan, diantaranya 
dilakukan oleh Suarsana (2008) dengan menggunakan 
temperatur pelapisan nikel 60 oC  untuk pelapisan krom 
dekoratif 50 oC dan waktu pelapisan 5 menit (14,1µm) 
hingga pada waktu pelapisan nikel 25 menit (55,7µm) 
menunjukan bahwa semakin lama waktu maka semakin 
tebal pula hasil lapisan. Namun, pada waktu pelapisan 
25 menit terjadi penurunan kecerahan lapisan. 
Percobaan elektroplating nikel-krom dekoratif 
yang dilakukan Sudarmono,dkk. (2013) dengan variasi 
temperatur (oC) 40; 45; 50; 55; 60. Semakin tinggi 
temperatur maka nilai ketebalan akan meningkat. 
Namun pada suhu 60oC ketebalan mengalami 
penurunan. Hal ini dikarenakan adanya kejenuhan ion 
untuk menempel pada spesimen yang timbul pada suhu 
tertentu, temperatur yang cocok untuk elektroplating 
adalah 55oC.  
Hasil penelitian Deviana (2014) membuktikan 
adanya pengaruh variasi waktu pencelupan dan 
temperatur terhadap nilai ketebalan. Hasil 
elektroplating nikel dengan variasi waktu (menit) 15; 
30; 45. Dan variasi temperatur(oC) 30; 40; 45. Hasil 
ketebalan tertinggi sebesar 30,6 µm terjadi pada 
temperatur 50 oC dan dalam waktu 45 menit, 
sedangkan hasil terendah sebesar 20,8 µm terjadi pada 
temperatur 30oC dalam waktu pencelupan 15 menit. 
Berdasarkan penelitian elektroplating nikel, 
Kaban,dkk. (2010) dengan  melakukan variasi 
temperatur(oC) 30; 35; 45; 50; 55 dan waktu (menit) 8; 
10; 13; 15. Pada suhu 55oC dengan waktu 15 menit 
membuktikan bahwa semakin tinggi temperatur dan 
lamanya waktu, maka semakin besar energi impak 
yang dibutuhkan untuk merusak material uji . 
Soekarjo, dkk. (2018) melakukan proses 
elektroplating nikel-krom dekoratif dengan variasi 
waktu pencelupan  10, 15, 20 (menit). Ukuran  
spesimen bajanya 40 mm x 25 mm. penelitian tersebut 
menghasilkan,semakin lama waktu maka semakin 
tebal pula nilai ketebalan. 
Berdasarkan permasalahan dan beberapa hasil 
penelitian yang mendukung, maka penelitian ini 
difokuskan pada pengaruh waktu pelapisan dan 
temperatur pada proses elektroplating yang bertujuan 
untuk mengetahui nilai ketebalan dan pengaruh 
pelapisan untuk melindungi material dari beban kejut. 
Sehingga produk di UKM  tersebut, memiliki hasil 
pelapisan yang tebal, rata dan lapisannya dapat 
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melindungi material dari gesekan dan faktor 
kerusakan yang diakibatkan dari luar. 
Rumusan Masalah 
Rumusan masalah pada penelitian ini adalah: 
 Bagaimanakah pengaruh waktu pencelupan dan 
temperatur, pelapisan nikel-krom dekoratif 
terhadap hasil lapisan permukaan baja ASTM 
A36 ditinjau dari ketebalan? 
 Bagaimanakah pengaruh waktu pencelupan dan 
temperatur, pelapisan  nikel-krom dekoratif 
terhadap hasil lapisan permukaan baja ASTM 
A36 ditinjau dari ketangguhan? 
Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui: 
 Mengetahui pengaruh waktu pelapisan dan 
temperatur pelapisan nikel-krom dekoratif 
terhadap hasil ketebalan lapisan permukaan baja 
ASTM A36. 
 Mengetahui pengaruh waktu pelapisan dan 
temperatur pelapisan nikel-krom dekoratif 





Jenis penelitian yang digunakan adalah kuantitatif dan  
metode yang digunakan adalah eksperimen yang 
bertujuan untuk mengetahui pengaruh nilai ketebalan 
dan ketangguhan material baja ASTM A36 dengan 
menggunakan : 
 Metode pengujian ketebalan dengan coating 
thickness metode. 
 Pengujian ketangguhan dengan impak metode 
charpy. 
 
Tempat dan Waktu Penelitian 
 Tempat Penelitian ini dilaksanakan di beberapa 
tempat, yaitu: Proses elektroplating di 
Laboratorium Pelapisan logam Universitas Negeri 
Surabaya sedangkan uji ketebalan dan 
ketangguhan dilakukan di Universitas Brawijaya. 
 Waktu 
Waktu penelitian dilakukan pada bulan Maret – 
Agustus 2019. 
 
Objek  Penelitian 
Objek penelitian ini adalah hasil elektroplating nikel – 
krom dekoratif pada ASTM A36 dengan variasi waktu 
dan temperatur. 
 
Variabel Penelitian  
 Variabel Bebas 
 Variasi waktu pencelupan 18; 20; 22 (m). 
 Variasi temperatur larutan nikel 55; 57 (℃). 
 Variasi temperatur larutan krom dekoratif 55; 
57 (℃)  
 Variabel Terikat 
 Variabel terikat pada penelitian ini adalah 
ketebalan dan ketangguhan dari hasil 
elekrtoplating nikel dan krom dekoratif pada 
baja ASTM A36. 
 Variabel Kontrol  
 Jenis material yang digunakan adalah baja 
karbon rendah ASTM A36. 
 Larutan pelapisannya adalah nikel dan krom 
dekoratif 
 Arus 50 A dan tegangan 5V. 
 Waktu pelapisan krom dekoratif 2 menit 
 Alat Uji yang digunakan adalah Impak metode 




Gambar 1. Flowchart penelitian 
 
Teknik Analisis Data 
Penelitian ini, menggunakan metode 
eksperimen dapat memberikan data yang valid dan 
dapat dipertanggung jawabkan. Eksperimen yang 
dilakukan dalam penelitian ini adalah perlakuan 
temperatur proses pelapisan dan waktu pencelupan 
yang kemudian diperoleh nilai impak permukaan 
benda uji dan ketebalan lapisan nikel-krom dekoratif, 
kemudian data tersebut dibuat grafik dan hasilnya 
dibandingkan tiap variabel. 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
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Hasil Uji Ketebalan 
Tabel 1 Hasil uji ketebalan elektroplating 18 menit 
 
 
Berdasarkan hasil pengujian ketebalan diatas, 
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel 
temperatur nikel dan temperatur krom  dekoratif 
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T 
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian 
T kedua adalah variasi temperature untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai ketebalan paling rendah terjadi 
pada pelapisan variasi temperatur nikel 55℃ dan 
variasi temperatur krom dekoratif  55℃ dengan hasil 
rata-rata nilai ketebalan 20,50µm. Nilai ketebalan 
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi 
temperature nikel 57℃ dan variasi temperatur krom 




Gambar 2. Grafik Hasil Uji Ketebalan 







Tabel 2 Hasil uji ketebalan elektroplating 20 menit 
 
 
Berdasarkan hasil pengujian ketebalan diatasa, 
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel 
temperatur nikel dan temperatur krom  dekoratif 
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T 
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian 
T kedua adalah variasi temperatur untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai ketebalan paling rendah terjadi 
pada pelapisan variasi temperatur nikel 55℃ dan 
variasi temperatur krom dekoratif  55℃ dengan hasil 
rata-rata nilai ketebalan 27,32µm. Nilai ketebalan 
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi 
temperature nikel 57℃ dan variasi temperatur krom 




Gambar 3 Grafik Hasil Uji Ketebalan 
























































Spesimen 1 Spesimen 2
Spesimen 3 Rata-rata
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Berdasarkan hasil pengujian ketebalan di atas, 
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel 
temperatur nikel dan temperatur krom  dekoratif 
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T 
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian 
T kedua adalah variasi temperatur untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai ketebalan paling rendah terjadi 
pada pelapisan variasi temperatur nikel 55℃ dan 
variasi temperatur krom dekoratif  55℃ dengan hasil 
rata-rata nilai ketebalan 36,80µm. Nilai ketebalan 
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi temperatur 
nikel 57℃ dan variasi temperatur krom dekoratif 57℃ 
dengan hasil rata-rata nilai ketebalan 40,90µm. 
 
 
Gambar 5 Grafik Hasil Uji Ketebalan 
Elektroplating 22 menit 
 
Gambar diatas menunjukan grafik dari hasil 
waktu pencelupan 22 menit. Terlihat nilai ketebalan 
meningkat seiring dengan bertambahnya temperature 
larutan. Ketebalan paling tinggi terdapat pada proses 
pencelupan dengan temperature nikel-krom dekoratif 
57/57 (℃). Nilai ketebalan yang terendah pada proses 
pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (℃). 
Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat 
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperatur larutan 
maka semakin tinggi pula nilai ketebalan lapisan. 
Sebaliknya, semakin rendah temperatur maka nilai 
ketebalan tersebut juga rendah. Hal ini dikarenakan 
temperatur dapat mempercepat laju reaksi . 
Pada hasil pengujian ketebalan ini terlihat 
temperatur 55/57(℃) hasil ketebalannya lebih rendah 
dibandingkan hasil ketebalan 57/55 (℃). Hasil 
tersebut dipicu karena massa zat yang dihasilkan 
tergantung dengan waktu, arus listrik, dan masa 
ekivalen. Semakin tinggi faktor tersebut maka 
semakin besar pula massa zat yang didapat. Pada 
elektroplating nikel dan krom dekoratif terdapat 
perbedaan pada waktu dan masa ekivalen, dimana 
lama waktu pencelupan dan masa ekivalen dari 
elektroplating nikel lebih besar dari pada 
elektroplating krom dekoratif. Sehingga dengan 
temperatur nikel/krom dekoratif 57/55 (℃) ketebalan 
yang dihasilkan lebih besar dibanding temperatur 
nikel kromdekoratif 55/57 (℃). 
Hasil Uji Impak 
Tabel 4 Hasil uji impak  elektroplating 18 menit 
 
Berdasarkan hasil pengujian impak di atas, maka 
diambil 3 variabel data dari setiap variabel temperatur 
nikel dan temperatur krom – dekoratif diberikan kode 
spesimen W untuk variasi waktu, T pertama adalah 
variasi temperatur nikel, dan kemudian T kedua adalah 
variasi temperatur untuk krom-dekoratif. Hasil nilai 
Impak paling rendah terjadi pada pelapisan variasi 
temperatur nikel 55℃ dan variasi temperatur krom 
dekoratif  55℃ dengan hasil rata-rata nilai Impak 
338.81J. Nilai impak paling tinggi terjadi pada 
pelapisan variasi temperature nikel 57℃ dan variasi 
temperature krom dekoratif 57℃ dengan hasil rata-

























Spesimen 1 Spesimen 2
Spesimen 3 Rata-rata
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Gambar 6 Grafik Hasil Uji Impak Elektroplating 
18 menit 
 
Gambar di atas menunjukan grafik dari hasil 
waktu pencelupan 18 menit. Terlihat nilai Impak 
meningkat seiring dengan bertambahnya temperatur 
larutan. Nilai impak paling tinggi terdapat pada proses 
pencelupan dengan temperature nikel-krom dekoratif 
57/57 (℃). Nilai impak yang terendah pada proses 
pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (℃). 
Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat 
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperature 
larutan maka semakin tinggi pula nilai impak yang 
dibutuhkan untuk merusak baja yang dilapisi nikel dan 
krom-dekoratif. Sebaliknya, semakin rendah 
temperatur maka semakin rendah pula nilai impak 
yang dibutuhkan. Hal ini menandakan temperatur 
tinggi membuat baja ASTM A36 semakin tangguh. 
Tabel 5 Hasil uji impak elektroplating 20 menit 
 
Berdasarkan hasil pengujian Impak di atas, 
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel 
temperatur nikel dan temperatur krom -dekoratif 
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T 
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian 
T kedua adalah variasi temperatur untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai impak paling rendah terjadi pada 
pelapisan variasi temperatur nikel 55℃ dan variasi 
temperatur krom dekoratif  55℃ dengan hasil rata-rata 
nilai Impak 379,09J. Nilai impak paling tinggi terjadi 
pada pelapisan variasi temperatur nikel 57℃ dan 
variasi temperatur krom dekoratif 57℃ dengan hasil 
rata-rata nilai Impak 403,88J. 
 
Gambar 7 Grafik Hasil Uji Impak Elektroplating 
20 menit 
 
Gambar di atas menunjukan grafik dari hasil 
waktu pencelupan 20 menit. Terlihat nilai Impak 
meningkat seiring dengan bertambahnya temperatur 
larutan. Nilai impak paling tinggi terdapat pada proses 
pencelupan dengan temperature nikel-krom dekoratif 
57/57 (℃). Nilai impak yang terendah pada proses 
pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (℃). 
Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat 
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperatur larutan 
maka semakin tinggi pula nilai impak yang dibutuhkan 
untuk merusak baja yang dilapisi nikel dan krom-
dekoratif. Sebaliknya, semakin rendah temperatur 
maka semakin rendah pula nilai impak yang 
dibutuhkan. Hal ini menandakan temperatur tinggi 
membuat baja ASTM A36 semakin tangguh. 
























Spesimen 1 Spesimen 2



















Spesimen 1 Spesimen 2
Spesimen 3 Rata-rata
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Berdasarkan hasil pengujian impak di atas, 
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel 
temperatur nikel dan temperatur krom -dekoratif 
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T 
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan 
kemudian T kedua adalah variasi temperatur untuk 
krom-dekoratif. Hasil nilai impak paling rendah 
terjadi pada pelapisan variasi temperatur nikel 55℃ 
dan variasi temperatur krom dekoratif  55℃ dengan 
hasil rata-rata nilai Impak 420.56J. Nilai impak 
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi 
temperatur nikel 57℃ dan variasi temperatur krom 
dekoratif 57℃ dengan hasil rata-rata nilai Impak 
499.84J.
 
Gambar 8 Grafik Hasil Uji Impak Elektroplating 
22 menit 
Gambar di atas menunjukan grafik dari hasil 
waktu pencelupan 22 menit. Terlihat nilai impak 
meningkat seiring dengan bertambahnya temperatur 
larutan. Nilai impak paling tinggi terdapat pada 
proses pencelupan dengan temperatur nikel-krom 
dekoratif 57/57 (℃). Nilai impak yang terendah pada 
proses pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (℃). 
Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat 
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperatur 
larutan maka semakin tinggi pula nilai impak yang 
dibutuhkan untuk merusak baja yang dilapisi nikel 
dan krom-dekoratif. Sebaliknya, semakin rendah 
temperatur maka semakin rendah pula nilai impak 
yang dibutuhkan. Hal ini dikarenakan temperatur 
mempercepat laju reaksi sehingga semakin tinggi 
temperatur ion ion akan lebih cepat menempel ke 
permukaan baja ASTM A36 menyebabkan lapisan 





Hasil penelitian ini didapatkan pengaruh waktu lama 
pencelupan dan temperatur larutan proses 
elektroplating terhadap ketebalan lapisan dan 
ketangguhan (Impak) baja ASTM A36, yaitu : 
 Pengaruh waktu pencelupan dan temperatur 
larutan dapat dilihat pada hasil pengujian 
ketebalan menggunakan coating thickness. Hasil 
nilai ketebalan paling tinggi terjadi pada waktu 22 
menit dengan temperatur kedua larutan 57℃, 
nilai ketebalannya sebesar  40,90µm. Sedangkan 
nilai ketebalan paling rendah terjadi pada waktu 
18 menit dengan temperatur kedua larutan 55℃, 
nilai ketebalannya hanya 20,50µm.Hasil dari data 
pengujian ketebalan menunjukan bahwa semakin 
besar waktu dan temperatur maka semakin tebal 
lapisan yang melekat pada baja ASTM A36. 
 Pengaruh waktu pencelupan dan temperatur 
larutan dapat dilihat pada hasil pengujian 
ketebalan menggunakan impak metode Charpy. 
Hasil nilai Impak (ketangguhan) paling tinggi 
terjadi pada waktu 22 menit dengan temperatur 
kedua larutan 57℃, nilai impaknya sebesar  
499,84J. Sedangkan nilai impak paling rendah 
terjadi pada waktu 18 menit dengan temperatur 
kedua larutan 55℃, nilai impaknya hanya 
345,92J. Hasil dari data pengujian impak 
menunjukan bahwa semakin besar waktu dan 
temperatur maka semakin tinggi energi yang 
dibutuhkan untuk merusak baja ASTM A36. 
 
Saran  
Dari simpulan di atas terdapat saran yang dapat 
peneliti sampaikan sebagai berikut : 
 Saran untuk UKM pelapisan elektroplating yang 
melapisi stang motor dengan bahan baja ASTM 
A36, arus 50A, tegangan 5V, disarankan untuk 
hasil yang terbaik menggunakan variasi waktu 22 
menit dan suhu larutan 57℃. Saran tersebut 
berdasarkan hasil penelitian yang menunjukan  
bahwa pada variasi tersebut nilai ketebalan berada 
yang paling tinggi senilai 40,90µm, begitu juga 
nilai impak yang nilainya mencapai 499,84J. 
 Saran untuk penelitian selanjutnya 
 Proses pembersihan dan pemolesan harus 
sangat sempurna lagi jika menginginkan 
hasil yang lebih sempurna. 
 Diharapkan penelitian selanjutnya untuk 
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 Diharapkan penelitian selanjutnya untuk 
melakukan pengujian kekilapan serta laju 
korosinya. 
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